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Abstract of EP1 060875 

The sterilizable compound foil comprises: a) first 
functional layer containing a foil belonging to the 
series of polyesters, polyamides or polyolefines, 
or an extrusion layer of polyolefines, or one or 
more lacquer layers, or print and lacquer layers; 
or print layers; b) a metal foil; c) second 
functional layer in the form of a plastic layer 
belonging to the series of coextrusion-coated, 
coextruded and/or extrusion-covered 
polyamide/polypropylene foils. Also claimed is an 
application of such a foil as a material for bags 
used for packaging. 
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(54) Sterilisierbare Verbundfolie 

(57) Sterilisierbare Verbundfolie zur Erzeugung von 
Beutelverpackungen und dergl.,furbeispielsweiseflus- 
sige, pastose Oder teste Nahrungsmittel. Die sterilisier- 
bare Verbundfolien nach vorliegender Erfindung enthal- 
ten eine wasserdampf- und gasundurchlassige Sperr- 
schicht aus einer Metallfolie und auf beiden Seiten der 
Sperrschicht wenigstens je eine funktionelle Schicht. 
Folgende Schichten sind, ubereinander angeordnet, in 
der Verbundfolie enthalten: 

a) eine erste funktionelle Schicht enthaltend eine 
Kunststoff-Folie aus der Reihe der Polyester, der 



Polyamide Oder der Polyolefine Oder eine Extrusi- 
onsschicht aus Polyolefinen Oder eine Oder mehre- 
re Lackschichten oder Druck- und Lackschichten 
oderDruckschichten und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite funktionelle Schicht in Form einer 
Kunststoff-Schicht aus der Reihe der coextrusions- 
beschichteten, coextrudierten oder extrusionska- 
schierten Polyamid/Polypropylen-Schichten, wie 
beispielsweise einer Folie enthaltend Polyamid / 
Polypropylen-Schichten oder enthaltend Polypro- 
pylen / Polyamid / Polypropylen-Schichten. 



Fig. 1 
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Beschreibung 

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft eine sterilisier- 
bare Verbundfolie, enthaltend eine wasserdampf- und 
gasundurchlassige Sperrschicht aus einer Metallfolie 
und beidseitig der Sperrschicht wenigstens je eine funk- 
tionelleSchicht, und die VerwendungderVerbundfolien. 
[0002] Es sind sterilisierbare Verbundfolien, bei- 
spielsweisezurErzeugungvon Beuteln zurVerpackung 
von Nahrungsmitteln fur Mensch und Tier bekannt. Bei- 
spielsweise werden Verbunde aus Kunststoffolien oder 
Kunststofflaminaten und einer wasserdampf- und gas- 
undurchlassigen Sperrschicht in Form einer Metallfolie 
durch Stanzen oder Schneiden und/oder Falzen und 
Siegeln zu Beuteln verarbeitet. Beispielhaft fur eine sol- 
che Verbundfolie steht ein vierschichtiger Verbund ent- 
haltend nacheinander eine z.B. eine Polyester-Folie, ei- 
ne Aluminiumfolie, eine orientierte Polyamidfolie und ei- 
ne Polypropylenfolie. Die Polyester-Folie ergibt die Fe- 
stigkeit, die Polyamidfolie wirkt stutzend im Verbund und 
die in der Regel relativ dick gewahlte Polypropylenfolie 
verbessert die Durchstossfestigkeit und ist zudem sie- 
gelbar. Jede der vier Schichten ist mit den benachbarten 
Schichten durch einen Klebstoff und fallweise einen zu- 
satzlichen Haftvermittler und/oder Primer verbunden. 
[0003] Die Erzeugung eines derartigen Verbundes ist 
aufwendig, da die verschiedenen Bearbeitungsschritte 
fallweise in unterschiedlichen Vorrichtungen durchge- 
f uhrt werden mussen. Je nach Zahl und Art von Schich- 
ten bedarf es einer entsprechenden Zahl von Maschi- 
nendurchgangen. Durch die sich ergebende Zahl von 
klebenden Schichten konnen, gerade bei Sterilisations- 
bedingungen, leicht Delaminationen der Verbunde auf- 
treten. 

[0004] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, eine 
Verbundfolie vorzuschlagen, die einen einfachen Auf- 
bau oder einen durch einfache Technologie herzustel- 
lenden Aufbau aufweist, die den Sterilisationsbedingun- 
gen widersteht und leicht zu Beuteln verarbeitet werden 
kann. 

[0005] Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht, 
dass die Verbundfolie einen Schichtaufbau aufweist, 
enthaltend ubereinanderliegend oder nacheinander an- 
geordnet: 

a) eine erste funktionelle Schicht enthaltend eine 
Kunststoff-Folie aus der Reihe der Polyester, der 
Polyamide oder der Polyolefine oder eine Extrusi- 
onsschicht aus Polyolefinen oder eine oder mehre- 
re Lackschichten oder Druck- und Lackschichten 
oder Druckschichten und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite funktionelle Schicht in Form einer 
Kunststoff-Schicht aus der Reihe der coextrusions- 
beschichteten, coextrudierten und/oder extrusions- 
kaschierten Polyamid/Polypropylen-Folien. 

[0006] Bevorzugt werden sterilisierbare Verbundfoli- 



en mit einem Schichtaufbau, enthaltend nacheinander: 

a) eine Kunststoff-Folie aus der Reihe der Poly- 
ester-Folien und 

5 b) eine Metallfolie und 

c) eine Kunststoff-Schicht aus der Reihe der coex- 
trusionsbeschichteten, coextrudierten und/oder ex- 
trusionskaschierten . Polyamid/Polypropylen-Foli- 
en. 

10 

[0007] Weitere bevorzugte sterilisierbare Verbundfo- 
lien nach vorliegender Erfindung sind solche, enthal- 
tend nacheinander: 

15 a) eine oder mehrere Lackschichten oder Druck- 
und Lackschichten oder Druckschichten und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine Kunststoff-Schicht aus der Reihe der coex- 
trusionsbeschichteten, coextrudierten und/extrusi- 

20 onskaschierten Polyamid/Polypropylen-Folien. 

[0008] Die Metallfolien konnen beispielsweise eine 
Dicke von 5 bis 1 00 ujti, zweckmasssig von 7 bis 25 jim 
und vorzugsweise von 7 bis 1 5 jam aufweisen. 

25 [0009] Die Metallfolie kann aus Stahl, Eisen oder Kup- 
fer sein und ist bevorzugt eine Aluminiumfolie. Die Alu- 
miniumfolie kann aus reinem Aluminium oder zweck- 
massig aus einer Aluminiumlegierung der Reihen AIMn, 
AlFeMn, wie Alfe1,5Mn, AlFeSi oder AlFeSiMn, bei- 

30 spielsweise in einer Reinheit von 97,5 und hoher, vor- 
zugsweise in einer Reinheit von 98,5 und hoher, sein. 
Die Metallfolie ist vorzugsweise eine ununterbrochene 
Folie, die auch texturfrei und homogen sein soli. 
[0010] Die Metallfolie, resp. die Aluminiumfolie, ist 

35 entweder nicht mit einem Primer vorbehandelt oder ist 
beispielsweise ein- oder beidseitig mit einem Primer 
vorbehandelt. 

[0011] Geeignete Primer konnen z.B. aus den Reihen 
der Epoxidharze oder der Polyurethane ausgewahlt 
40 werden. 

[0012] Bei den Kunststoff-Folien aus der Reihe der 
Polyester kann es sich urn eine Monofolie oder urn einen 
Folienverbund aus zwei oder mehreren Schichten han- 
deln. Die Kunststoff-Folien aus der Reihe der Polyester 
45 konnen ungereckt oder axial oder biaxial gereckt sein. 
Die Kunststoff-Folien aus der Reihe der Polyester kon- 
nen beispielsweise eine Dicke von 8 bis 25 u.m ( zweck- 
massig 1 0 bis 1 8 urn und vorzugsweise von 1 2 |im auf- 
weisen. 

so [0013] Beispiele fur Kunststoff-Folien aus der Reihe 
der Polyester sind Polyalkylenterephthalate oder Poly- 
alkylenisophthalate mit Alkylengruppen oder -resten mit 
2 bis 10 Kohlenstoffatomen oder Alkylengruppen mit 2 
bis 10 C-Atomen, die z.B. durch ein oder zwei -0- unter- 

55 brochen sind, wie z.B. Polyethylenterephthalat (PET- 
Folien), Polypropylenterephthalat, Polybutylenter- 
ephthalat (Polytetramethylenterephthalat), Polydeca- 
methylenterephthalat, Poly-1,4-cyclohexyldimethylol- 
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terephthalat Oder Polyethylen-2,6-naphthalen-dicar- 
boxylat oder Polyalkylenterephthalat- und Polyalkyleni- 
sophthalat-Mischpolymere, wobei der Anteil an Iso- 
phthalat z.B. 1 bis 10 Mol-% betragt, Mischpolymere 
und Terpolymere, sowie Blockpolymere und gepfropfte 
Modifikationen oben genannter Stoffe. Andere zweck- 
massige Polyester sind in der Fachwelt unter dem Kur- 
zel PEN bekannt. 

[0014] Andere Polyester sind Copolymere der Ter- 
ephthalsaure und einer weiteren Polycarboxylsaure mit 
wenigstens einem Glykol. Zweckmassig sind dabei die 
Copolyester der Terephthalsaure, Ethylenglykol und ei- 
nem zusatzlichen Glykol. Bevorzugt sind glykolmodifi- 
zierte Polyester, die der Fachwelt als PETG bekannt 
sind. 

[0015] Weitere bevorzugte Polyester sind Polylalky- 
lenterephthalate mit Alkylengruppen oder -resten mit 2 
bis 4 Kohlenstoffatomen. Zu diesen Polyalkylenter- 
ephthalaten sind auch A-PET, PETP und das genannte 
PETG oder G-PET zu zahlen. Ganz besonders bevor- 
zugt sind Polyalkylenterephthalat-Folien des Typs 
PETP Die Folien aus Polyester konnen unverstreckt 
oder mono- oder vorzugsweise biaxial orientiert sein. 
[0016] Bei den Kunststoff-Folien aus der Reihe der 
Polyolefine es sich urn eine Monofolie oder urn einen 
Folienverbund aus zwei oder mehreren Schichten han- 
deln. Die Kunststoff-Folien aus der Reihe der Polyolefi- 
ne konnen unverstreckt oder axial oder biaxial gereckt 
sein. Die Kunststoff-Folien aus der Reihe der Polyolefi- 
ne konnen beispielsweise eine Dicke von 8 bis 30 ujn, 
zweckmassig 10 bis 23 u,m und vorzugsweise von 12 
bis 18 jim aufweisen. 

[0017] Bei den Extrusionsschichten aus Polyolefinen 
kann es sich urn eine Extrusionsschicht oder eine Co- 
extrusionsschicht handeln. Das Flachengewicht der Ex- 
trusionsschicht oder Coextrusionsschicht kann bei- 
spielsweise von 3 bis 50 g/m 2 , zweckmassig von 8 bis 
25 g/m 2 und vorzugsweise von 10 bis 20 g/m 2 , betra- 
gen. 

[0018] Beispiele von Polyolefinen fur die Folien oder 
Extrusionsbeschichtungen sind Polyethylene, wie Po- 
lyethylene niedriger, mittlerer oder hoher Dichte oder li- 
neare Polyethylene niedriger, mittlerer oder hoher Dich- 
te, wobei Polyethylene hoher Dichte besonders bevor- 
zugt sind. Weitere Beispiele sind Copolymere oder Ter- 
polymere des Ethylens mit Acrylsaure (EAA, Ethyl Acry- 
lic Acid), des Ethylens mit Acrylestern, wie Methylacrylat 
(EMA), Ethylacrylat (EEA) oder Butylacrylat (EnBA), 
des Ethylens mit Vinylacetaten (EVA), des Ethylens mit 
Methylacrylsaure (EMAA) oder des Ethylens mit 
Ethylacrylat und Acrylsaure (EAEAA) Oder lonomerhar- 
ze. Als weiteres Beispiel fur ein Polyolefin sind die Po- 
lypropylene zu nennen. Das Polypropylen fur Folien 
oder Extrusionsbeschichtungen kann ein isotaktisches, 
syndiotaktisches oder ataktisches Polypropylen oder 
ein Gemisch davon sein. Das Polypropylen kann 
amorph, teilkristallin, kristallin oder hochkristallin sein. 
Es konnen auch Block-Copolymere oder Random-Co- 



polymere des Polypropylens angewendet werden. Die 
mittlere Molmasse kann z.B. von unter 10'000 bis zu 
600*000 und hoher betragen. Es konnen auch Copoly- 
mere, wie Ethylen/Propylen-Block- oder Multiblock-Co- 

5 polymere und Polyblends, wie kautschukmodifiziertes 
Polypropylen, des Polypropylens eingesetzt werden. 
Beispielsweise konnen Ethylen/Propylen-Block-Copo- 
lymere bis zu 50 Gew.-% Polyethylene, wie z.B. Polye- 
thylen hoher Dichte (HDPE), enthalten. 

w [0019] Die Kunststoff-Folien oder Schichten aus der 
Reihe der Polyamide enthalten beispielsweise Poly- 
amid 6, ein Homopolymerisat aus e-Caprolactam (Poly- 
caprolactam); Polyamid 11, Polyamid 12, ein Homopo- 
lymerisat aus (o-Laurinlactam (Polylaurinlactam); Poly- 

15 amid 6,6, ein Homopolykondensat aus Hexamethylen- 
diamin und Adipinsaure (Polyhexamethylenadipamid); 
Polyamid 6,10, ein Homopolykondensat aus Hexame- 
thylendiamin und Sebacinsaure (Polyhexamethylen- 
sebacamid); Polyamid 6,12, ein Homopolykondensat 

20 aus Hexamethylendiamin und Dodecandisaure (Poly- 
hexamethylendodecanamid) oder Polyamid 6-3-T, ein 
Homopolykondensat aus Trimethylhexamethylendia- 
min und Terephthalsaure (Polytrimethylhexamethylen- 
terephthalamid), sowie Gemische davon. Bevorzugt 

25 sind Polycaprolactame. Coextrudierte Schichten aus 
Polyamiden sind vorteilhaft unverstreckt. Folien aus Po- 
lyamiden konnen unverstreckt oder mono- oder biaxial 
orientiert sein. Die Kunststoff-Folien aus der Reihe der 
Polyamide konnen beispielsweise eine Dicke von 8 bis 

30 50 ujm, zweckmassig 10 bis 40 \im und vorzugsweise 
von 15 bis 25 u.m, aufweisen. 

[0020] Die Kunststoff-Schicht aus coextrusionsbe- 
schichteten, coextrudiertem oder extrusionskaschier- 
tem Polyamid/Polypropylen stellt beispielsweise eine 

35 vorfabrizierte Einheit enthaltend die zwei Polymere dar. 
Die Kunststoff-Folie aus coextrudiertem Polyamid/Poly- 
propylen kann beispielsweise eine Dicke von 30 bis 1 25 
u,m, zweckmassig 50 bis 90 jim und vorzugsweise von 
60 bis 80 um aufweisen. Die Dicke der Polyamidschicht 

40 in der coextrusionsbeschichteten, coextrudierten oder 
extrusionskaschierten Polyamid/Polypropylen-Folie 
kann beispielsweise 5 bis 50 %, zweckmassig 10 bis 30 
% und insbesondere 15 bis 25 % der Gesamtdicke der 
coextrusionsbeschichteten, coextrudierten, resp. ex- 

^5 trusionskaschierten Folie betragen. 

[0021] In zweckmassiger Ausfuhrungsform weist die 
Kunststoff-Schicht, Schicht c), eine Schichtanordnung 
aus ubereinanderliegendem coextrusionsbeschichte- 
ten, coextrudiertem und/oder extrusionskaschiertem er- 

50 stem Haftvermittler / Polyamid / Haftvermittler / Polypro- 
pylen auf , wobei die Schicht c) uber die f reiliegende Sei- 
te der ersten Haftvermittlerschicht an der Metallfolie, 
Schicht b), anliegt. 

[0022] In bevorzugter Ausfuhrungsform weist die 
55 Kunststoff-Schicht, Schicht c), eine Schichtanordnung 
auf, ubereinanderliegend, aus coextrudiertem Haftver- 
mittler und Polyamid, extrudiertem Haftvermittler und 
kaschierter Polypropylen-Folie, wobei die Schicht c) 
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tiber die freiliegende Seite der coextrudierten Haftver- 
mittlerschicht an der Metallfolie, Schicht b), anliegt. 
[0023] In anderer bevorzugter Ausf uhrungsform weist 
die Kunststoff-Schicht, Schicht c), eine Schichtanord- 
nung ubereinander auf, aus Kaschierkleber und aufka- 
schiert einer Polyamid / Haftvermittler / Polypropylen- 
Folie, wobei die Schicht c) Ober die Kaschierkleber- 
schicht an der Metallfolie, Schicht b), anliegt. 
[0024] In anderer bevorzugter Ausf uhrungsform weist 
die Kunststoff-Schicht, Schicht c), eine Schichtanord- 
nung auf, aus ubereinanderliegend extrudiertem erstem 
Haftvermittler, kaschierter Polyamid-Folie, extrudiertem 
Haftvermittler, kaschierter Polypropylen-Folie, wobei 
die erste extrudierte Haftvermittlerschicht der Metallfo- 
lie, Schicht b), anliegt. 

[0025] In weiterer Ausfuhrungsform weist die Kunst- 
stoff-Schicht, Schicht c), eine Schichtanordnung auf, 
aus ubereinanderliegend coextrusionsbeschichtetem 
erstem Haftvermittler, Polyamid, Haftvermittler und Po- 
lypropylen, wobei die erste Haftvermittlerschicht der 
Metallfolie, Schicht b), anliegt. 
[0026] Beispielsweise kann die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung aufweisen von uber- 
einanderliegend dem jeweils coextrusionsbeschichte- 
ten, coextrudierten und/oder extrusionskaschierten 
Haftvermittler in einer Dicke von 3 bis 1 5 u,m / Polyamid 
in einer Dicke von 10 bis 40 u.m / Haftvermittler in einer 
Dicke von 3 bis 1 5 jam / Polypropylen in einer Dicke von 
30 bis 70 um 

[0027] Die Reihe der Polyamid/Polypropylen-Folien 
kann weitere Varianten umfassen, die zu sterilisierbaren 
Verbundfolien nach vorliegender Erfindung fuhren, wo- 
bei die Verbundfolie einen Schichtaufbau aufweist, ent- 
haltend ubereinander angeordnet, resp. nacheinander: 

a) eine erste tunktionelle Schicht enthaltend eine 
Kunststoff-Folie aus der Reihe der Polyester, Poly- 
amide oder der Polyolefine oder eine Extrusions- 
schicht aus Polyolefinen oder eine oder mehrere 
Lackschichten oder Druck- und Lackschichten oder 
Druckschichten und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine Kunststoff-Schicht mit einer Schichtanord- 
nung aus coextrusionsbeschichtetem, co-extru- 
diertem und/oder extrusionskaschiertem Polypro- 
pylen/Polyamid/Polypropylen. 

[0028] Zweckmassig als Schicht c) ist eine Kunststoff- 
Folie mit einer Schichtanordnung aus, ubereinanderlie- 
gend angeordnet, coextrusionsbeschichtetem oder co- 
extrudiertem und/oder extrusionskaschiertem Polypro- 
pylen / Haftvermittler / Polyamid / Haftvermittler / Poly- 
propylen. 

[0029] Bevorzugt als Schicht c) ist eine Schichtanord- 
nung aus, ubereinander angeordnet, Kaschierkleber 
und aufkaschiert einer Polypropylen / Haftvermittler / 
Polyamid/ Haftvermittler/ Polypropylen-Folie, wobei die 
Schicht c) Ober die Kaschierkleberschicht an der Metall- 



folie, Schicht b), anliegt. 

[0030] Auch bevorzugt als Schicht c) ist eine Schicht- 
anordnung aus, ubereinander angeordnet, coextrusi- 
onsbeschichtetem Polypropylen, Haftvermittler, Poly- 

5 amid, Haftvermittler und Polypropylen, wobei die erste 
Polypropylenschicht der Metallfolie, Schicht b), anliegt. 
[0031] Bevorzugt als Schicht c) ist eine Kunststoff- 
Schicht mit einer Schichtanordnung aus jeweils coex- 
trusionsbeschichtetem, coextrudiertem und/oder ex- 

10 trusionskaschiertem Polypropylen in einer Dicke von 1 0 
bis 20 u,m / Haftvermittler in einer Dicke von 3 bis 1 5 u.m 
/ Polyamid in einer Dicke von 1 0 bis 40 u.m / Haftvermitt- 
ler in einer Dicke von 3 bis 1 5 ujd / Polypropylen in einer 
Dicke von 30 bis 70 um 

15 [0032] Zwischen der Kunststoff-Schicht, Schicht c), 
und der Metallfolie, Schicht b), kann ein Haftvermittler, 
beispielsweise in einer Dicke von 3 bis 1 5 ujri, angeord- 
net sein. Anstelle eines Haftvermittlers, beispielsweise 
beim Vorliegen einer vorgefertigten Schicht c) Oder ei- 

20 ner Polyamid- oder Polypropylenfolie, kann die Schicht 
c) als ganze Schicht oder die betreffende, der Schicht 
c) zugehorige Folie, mittels eines Kaschierklebers auf 
die Metallfolie, Schicht b) kaschiert werden. 
[0033] Die Folien aus dem coextrudierten Polyamid/ 

25 Polypropylen konnen unverstreckt sein oder konnen 
mono- oder vorzugsweise biaxial orientiert sein. 
[0034] Beispiele von Polypropylenen und Polyamiden 
in der Kunststoff-Folie aus coextrudiertem Polyamid/ 
Polypropylen konnen den oben angefuhrten Aufzahlun- 

30 gen entnommen werden. 

[0035] Bei Schichten aus z.B. coextrudiertem Poly- 
amid/Polypropylen ist in der Regel gegen die Innenseite 
resp. den Inhalt, bezogen auf einen Verpackungsbehal- 
ter aus der erfindungsgemassen Verbundfolie, gerich- 

35 tet. Sinngemass ist die Polyamidschicht gegen die Me- 
tallfolie gerichtet oder auf die Metallfolie kaschiert. 
[0036] Vorliegende Verbundfolien konnen Ober die 
aussenliegende Polypropylenschicht der coextrudier- 
ten Folie gesiegelt werden. Fallweise, um die Siegelei- 

^o genschaften weiter zu steuern, kann auf dem Polypro- 
pylen, wie auch auf der anderen freien Seite der Ver- 
bundfolie, z.B. der Lackschicht oder der Polyester, Po- 
lyamid- oder Polyolefinfolie Oder der Polyolefinschicht, 
Siegelschichten, wie Siegelfolien, Heisssiegellacke 

^5 oder Siegellacke, z. B. auf Basis von Polyolefinen, wie 
Polyethylenen, Co- und Terpolymere des Ethylens mit 
Acrylsaure (EAA, Ethyl Acrylic Acid), des Ethylens mit 
Acrylestern, wie Methylacrylat (EMA), Ethylacrylat 
(EEA) oder Butylacrylat (EnBA), des Ethylens mit 

50 Vinylacetaten (EVA), des Ethylens mit Methylacrylsaure 
(EMAA), des Ethylens mit Ethylacrylat und Acrylsaure 
(EAEAA) oder lonomerharze, allein oder im Gemisch, 
Polypropylenen, und Mischungen davon, femer Poly- 
acrylaten, PVC-Harzen, Polyvinylidenchloriden, EVA, 

55 Polyalkylenterephthalaten, insbesondere des Types A- 
PET, usw. aufgebracht sein. Die freie Seite, insbeson- 
dere der Polyesterfolien, konnen mit EVA (Ethylen/ 
Vinylalkohol-Copolymer) oder einer amorphen Poly- 
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ester-Siegelschicht des Types PET-A beschichtet sein. 
Besonders bevorzugt sind Polypropylene und Polyethy- 
lenterephtalate. 

[0037] Die einzelnen Schichten, d.h. die erste funktio- 
nelle Schicht und dabei insbesondere die Kunststoff-Fo- 
lie a) aus der Reihe der Polyester-Folien, der Polyamid- 
Folien oder der Polyolefin-Folien oder Polyolefin- 
Schichten, gegen die Metallfolie und/oder die zweite 
funktionelle Schicht (Schicht c) )gegen die Metallfolie 
sowie fallweise die einzelnen Lagen der zweiten funk- 
tionellen Schicht, Schicht c), unter sich und allfallige auf 
die freien Seiten der Verbundfolie zu liegen kommende 
Siegelfolien, konnen mittels eines Hattvermittlers und/ 
oder Kaschierklebers miteinander verbunden werden. 
[0038] Geeignete Kaschierkleber konnen losungsmit- 
telhaltig oder losungsmittelfrei und auch wasserhaltig 
sein. Beispiele von Kaschierklebern sind losungsmittel- 
haltige, losungsmittelfreie oder wassrige Acrylatkleber 
oder Polyurethan-Kleber-Systeme. Aberauch Klebstof- 
fe welche unter Einwirkung von energiereicher Strah- 
lung (z.B. UV; Elektronen-Strahlen) ausharten, konnen 
eingesetzt werden. Im Hinblick auf die bevorzugte Ver- 
wendung des Verbundmaterials im Bereich der Nah- 
rungsmittel sind physiologisch unbedenkliche Klebstoff- 
systeme zu bevorzugen. Besonders geeignete Kleb- 
stoffsysteme sind aliphatische Systeme. 
[0039] Als Haftvermittler konnen beispielsweise Pro- 
dukte auf Basis von Maleinsaure und modifiziertem Po- 
lypropylen oder Polyethylen eingesetzt werden. 
[0040] Der Kaschierkleber kann z.B. durch Giessen, 
Streichen, Spruhen, Rakeln, Glatt-Walzenauftrag usw., 
aufgetragen werden. 

[0041] Der Kaschierkleber, wie auch der Haftvermitt- 
ler, kann beispielsweise in Mengen von 0,5 bis 10 g/m 2 
vorzugsweise in Mengen von 1 bis 8 g/m 2 und insbe- 
sondere in Mengen von 2 bis 6 g/m 2 angewendet wer- 
den. Die Kaschierkleber, wie auch der Haftvermittler, 
konnen auch in solchen Mengen angewendet werden, 
dass sie beispielsweise Schichten von 0,1 jam, vorzugs- 
weise 3,0 ^im, bis 15 jim Dicke ausbilden. 
[0042] Die Oberflache der Metallfolie kann durch ent- 
sprechende Vorbehandlung (z.B. bursten, chromatie- 
ren, lonisierungs-, Ozon-, Korona-, Flamm- oder Plas- 
mabehandlung) eine verbesserte Haftung fur den Kle- 
ber oder Lack oder fur eine Extrusionsschicht aufwei- 
sen. Zur Unterstutzung und Verbesserung der Verbund- 
haftung der Lacke, Haftvermittler oder Kaschierkleber 
zwischen den Kunststoffolien oder von extrudierten 
Schichten, ist es oft zweckmassig den Folien auf den 
kleberzugewandten Seiten oder den Extrudaten eine 
ausreichende Oberflachenspannung zu vermitteln. Die 
Erhohung der Oberflachenspannung kann vorzugswei- 
se durch eine lonisierungs-, Ozon-, Plasma-, Flamm- 
odereine Koronavorbehandlung erfolgen. 
[0043] Es kann auch vorteilhaft sein, die erste und/ 
oder die zweite funktionelle Schicht, jeweils mit der Me- 
tallfolie, ohne Kaschierkleber und/oder Haftvermittler, 
nur unter Druck und Warmeeinwirkung, mit der Metall- 



folie zu verbinden. 

[0044] In einer moglichen Ausf uhrungsform kann bei- 
spielsweise die Kunststoff-Folie a) aus der Reihe der 
Polyester- oder Polyamidfolien auf der Metallfolien zu- 

5 gewandten Seite einen Konterdruck aufweisen. Ein 
Konterdruck ist besonders fur durchsichtige und durch- 
scheinende Folien geeignet. Es ist auch moglich die Po- 
lyester-, Polyamid- oder Polyolefinfolie oder Extrusions- 
schicht aus Polyolefinen auf deren Aussenseite mit ei- 

10 nem Druckmuster zu versehen und fallweise das Druck- 
muster mit einem Lack abzudecken. 
[0045] Auf der Aussenseite oder gegen die Aussen- 
seite gerichtet, jeweils auf einen Verpackungsbehalter 
aus der erfindungsgemassen Verbundfolie bezogen, 

15 konnen die Verbundfolien als erste funktionelle Schicht 
a) eine oder mehrere Lackschichten oder Lack- und 
Druckschichten enthalten. Mit Druckschichten sind ins- 
besondere durch ein Druckverfahren erzeugten Materi- 
alauftrag, der teil- oder ganzflachig erfolgen kann, um- 

20 fasst. 

[0046] Als Schutziacke bzw. Druckvorlacke, Druck- 
farben und wenn benotigt Druckuberlacke, kommen 
beispielsweise in Frage: 

[0047] Systeme auf Losemittelbasis (1 ) oder Systeme 

25 mit Wasser als Losemittel (2) oder Systeme die durch 
UV-, oder andere energiereiche Strahlung getrocknet 
bzw. gehartet werden (3). Als losemittelgeloste Druck- 
vor- und Druckuberlacke (1) konnen Lacke mit der Bin- 
demittelbasis Polyacrylat, Polymethacrylat, Polyester, 

30 Epoxid, Zellulosenitrat, Polyvinylchlorid, Polyvinylbuty- 
ral oder Mischungen aus diesen Bindemitteln, gehartet 
mit Melaminharzen, Harnstoffharzen, Polyisocyanaten 
oder Polyaziridinen oder Mischungen aus diesen, gege- 
benenfalls unter Mitverwendung von Sauren, Aminen, 

35 Kalzium-, Zinnverbindungen als Hartungsbeschleuni- 
ger und Silanen, Titan- oder Zirkonchelaten als haf- 
tungsfordernde Zusatze, eingesetzt werden. 
[0048] Die entsprechenden Druckfarben konnen ana- 
log aufgebaut sein oder sind haufig aus nichthartenden 

40 Harzen, z.B. Polyvinylbutyral oder Zellulosenitrat, for- 
muliert. 

[0049] Wassrige Systeme (2) enthalten z.B. zusatz- 
lich noch Tenside urn die Loslichkeit zu gewahrleisten. 
Als UV- und strahlenhartende Druckfarben und Druck- 

45 uberlacke (3) konnen radikalisch vernetzende Farben 
und Uberlacke auf Basis von Acrylaten auf konventio- 
nellen, wie oben beschriebenen Druckvorlacken, sowie 
nach kationischem Mechanismus vernetzende Druck- 
farben auf, wie oben beschriebenen, Druckvorlacken 

50 oder UV- oder strahlenhartende, nach kationischem 
Mechanismus vernetzenden, Druckvorlacken verwen- 
det werden. 

[0050] Die Lackschicht oder -schichten konnen durch 
Giessen, Streichen, Spruhen, Rakeln, Glatt-Walzenauf- 
55 trag usw., beispielsweise in einer Menge von jeweils 0,5 
bis 10 g/m 2 und insbesondere von 1,0 bis 5 g/m 2 , auf- 
gebracht werden. 

[0051] Werden ausser der oder den Lackschichten 
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Oder Extrusionsbeschichtungen noch Druckschichten 
Oder Druckschichten allein angewendet, so kann das 
Bedrucken der Verbundfolie mit alien bekannten Druck- 
verfahren vorgenommen werden, so z.B. Buch-, Offset-, 
Flexo-, Sieb-, Helio- und Kupfertiefdruck. Die Wahl, wel- 
ches Druckverfahren zur Anwendung kommt hangt von 
der gewunschten Druckqualitat, von den jeweiligen 
technischen Gegebenheiten und der Auflagenhohe ab. 
Es ist moglich ein- oder mehrfarbige Druckschichten 
teil- oder vollflachig aufzubringen. Bevorzugt ist der 
Flexodruck (auch Anilin- oder Gummidruck genannt) 
und der Tiefdruck, wie Kupfertiefdruck, oder der Helio- 
druck. Die Bedrukkung liegt auf der nach aussen wei- 
senden Seite des Verbundmaterials und kann beispiels- 
weise zusatzlich mittels wenigstens einer weiteren 
Lackschicht uberlackiert sein. Beispielsweise konnen 
eine, zwei, drei oder mehrere Lackschichten ubereinan- 
der angewendet werden, wobei die erste Lackschicht 
auf die Metallfolie oder die vorbehandelte Metallfolie zu 
liegen kommt. In anderer Ausf uhrungsform kann die Be- 
druckung direkt auf die Metallfolie oder die vorbehan- 
delte Metallfolie zu liegen kommen und die Bedruckung 
kann gegebenenfalls durch eine, zwei oder mehrere 
Lackschichten Oberdeckt werden. Letztere Lackschich- 
ten sind vorteilhart transparent oder durchscheinend 
und stellen auch Schutzschichten fur die Bedruckung 
dar. Die Bedruckung kann auch in mehreren Schichten 
erfolgen und wenigstens eine Druckschicht kann vollfla- 
chig sein, so dass diese vollflachige Druckschicht oder 
Druckschichten wie eine Lackschicht wirkt. In weiterer 
Ausfuhrung kann die Metallfolie Oder vorbehandelte 
Metallfolie mit einer oder mehreren Lackschichten uber- 
lackiert werden. Auf diese Lackschicht oder -schichten 
kommt eine ganz- oder teilflachige, ein- oder mehrfar- 
bige Bedruckung zu liegen und diese Bedruckung kann 
fallweise mit einer oder mehreren, insbesondere trans- 
parenten oder durchscheinenden Lackschichten Ober- 
deckt werden. 

[0052] Es kann gegebenenfalls auch die Innenseite 
des vorliegenden Verbundes mit einem Lack und/oder 
einem Druck versehen werden. 
[0053] Die Erzeugung der erfindungsgemassen Ver- 
bundfolie kann auf einfache Weise und wenige Verfah- 
rensschritte erfolgen. Die zweite funktionelle Schicht c) 
aus Polypropylen/Haftvermittler/Polyamid wird bei- 
spielsweise durch Coextrusion oder Extrusionskaschie- 
rung erzeugt und zur Verarbeitung bereitgestellt. Auf ei- 
ner Seite der Metallfolie wird die erste funktionelle 
Schicht a) in Form einer Polyester-Folie, z.B. mittels ei- 
nes Kaschierklebers, aufkaschiert oder als Extrusions- 
beschichtung oder in einem ein- oder mehrstufigen Lak- 
kierverfahren und/oder Druckverfahren die Lackschicht 
oder -schichten, die Druckschicht oder -schichten oder 
Lack- und Druckschichten oder als Extrusionsbeschich- 
tung und daruberliegende Druckschichten aufgebracht. 
Anschliessend kann das Kaschieren der zweiten funk- 
tionellen Schicht c) auf der noch f reien Seite der Metall- 
folie erfolgen. Die Reihenfolge der Kaschierverfahren, 



resp. des Lackierens und Bedruckens, konnen sinnge- 
mass auch in geanderter Reihenfolge ausgefuhrt wer- 
den. 

[0054] Die Schicht c) in Form einer Kunststoff-Folie 
5 des Aufbaues Polyamid / Haftvermittler / Polypropylen 
ist beispielsweise herstellbar durch Coextrusion, wie 
3-Schichtblasextrusion oder eine 3-fache Extrusionska- 
schierung oder durch Coextrusionsbeschichten. Eine 
derartige Folie kann beispielsweise Qber einen Haftver- 
10 mittler oder insbesondere einen Kaschierkleber auf ei- 
ner Seite der Metallfolie, Schicht b), aufgebracht wer- 
den. Es ist auch moglich, die Schicht c) direkt auf die 
Metallfolie durch Coextrusionsbeschichten aufzubrin- 
gen. 

is [0055] Die Schicht c) in Form einer Kunststoff-Folie 
des Aufbaues Polypropylen / Haftvermittler / Polyamid 
/ Haftvermittler / Polypropylen ist beispielsweise her- 
stellbar durch Coextrusion, wie 5-Schichtblasextrusion 
Oder eine mehrfache, z.B. 5-fache, Extrusionskaschie- 

20 rung oder durch Coextrusionsbeschichten. Eine derar- 
tige Folie kann beispielsweise uber einen Haftvermittler 
oder insbesondere einen Kaschierkleber auf einer Seite 
der Metallfolie, Schicht b), aufgebracht werden. Es ist 
auch moglich, die Schicht c) direkt auf die Metallfolie 

25 durch Coextrusionsbeschichten aufzubringen. 

[0056] In anderer Herstellungsweise konnen bei- 
spielsweise auf einer Seite der Metallfolie, Schicht b), 
ein erstes Coextrudat aus Haftvermittler und Polyamid 
aufgebracht werden und auf die freie Seite des Poly- 

30 amids wird ein weiteres Coextrudat aus Haftvermittler 
und Polypropylen aufgebracht, wobei das Polypropylen 
dann die freiliegende Aussenseite bildet. 
[0057] In wieder anderer Herstellungsweise konnen 
beispielsweise auf einer Seite der Metallfolie, Schicht 

35 b), ein erstes Coextrudat aus Haftvermittler und Poly- 
amid aufgebracht werden und auf die freie Seite des Po- 
lyamids wird mittels Extrusionskaschierung eines Haft- 
vermittler eine Polypropylenfolie als die aussenliegende 
Schicht aufgebracht. 

40 [0058] In weiterer Herstellungsweise konnen bei- 
spielsweise auf einer Seite der Metallfolie, Schicht b), 
ein erster Haftvermittler, das Polyamid, auf die freie Sei- 
te des Polyamids ein zweiter Haftvermittler und an- 
schliessend das Polypropylen durch Giessen oder Ex- 

4$ trudieren nacheinander aufgebracht werden, wobei das 
Polypropylen die freiliegende Aussenseite bildet. 
[0059] Vorliegende Erfindung betrifft auch Beutelver- 
packungen aus einer sterilisierbaren Verbundfolie nach 
vorliegender Erfindung. Beutelverpackungen konnen 

so beispielsweise aus aus einem Abschnitt des Verbund- 
materials durch Falten und Siegeln oder aus zwei Sei- 
tenteilen aus dem vorliegenden Verbundmaterial durch 
-- gegebenenfalls Falten und - Siegeln oder aus meh- 
reren Seitenteilen aus dem Verbundmaterial durch - 

55 gegebenenfalls Falten und - Siegeln, geformt werden. 
Typische Beutel sind Flachbeutel, Standbeutel, Siegel- 
randbeutel, Raumbeutel, standfahige Raumbeutel, Sei- 
tenrand-Flachbeutel, Klotzbodenbeutel, oder auch Sak- 
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ke, wie geschweisste Flach- oder Faltensacke, usw. Die 
Beutelverpackungen ihrerseits konnen fur Fullguter, wie 
stuckige, breiige, pastose, halbflussige Oder flussige 
Nahrungsmittel fur Mensch und Tier Oder fur Ge- 
nussmittel verwendet werden. Weitere beispielhafte An- s 
wendungen derartiger Beutel sind Kosmetika oder Kor- 
perpflegemittel in pastoser bis flussiger Form. Andere 
Beispiele sind pharmazeutische Produkte oder Heilmit- 
tel. Die Verbundfolien nach vorliegender Erfindung sind 
ohne Delamination der einzelnen Schichten oder Fe- 10 
stigkeitsverlust, sterilisierbar, beispielsweise durch eine 
Hitzebehandiung bei 110 bis 130°C, vorzugsweise 
121 °C, wahrend 10 bis 60 Minuten, vorzugsweise 30 
Minuten. 

[0060] Die Figuren 1 bis 3 zeigen schematisch und 1S 
beispielhaft den Aufbau von erfindungsgemassen Ver- 
bundfolien. 

[0061] Die Verbundfolie gemass Fig. 1 weist eine Me- 
tallfolie 1 auf. Auf einer Seite der Metallfolie 1 ist die er- 
ste funktionelle Schicht in Form z.B. einer PETP-Folie 20 
5 mittels des Kaschierklebers 7 aufkaschiert. Beispiel- 
haft tragt die PETP-Folie 5 einen Konterdruck 6. Auf der 
anderen Seite ist die Metallfolie 1 die zweite funktionelle 
Schicht 2 in Form einer Coextrusionsfolie aus Polyamid 
3 und Polypropylen 4 uber einen Kaschierkleber 8 ka- 25 
schiert. Bei der Anwendung der Verbundfolie ist das Po- 
lypropylen 4 der coextrudierten Folie 2 gegen den Inhalt 
in der aus der Verbundfolie hergestellten Verpackung 
gerichtet. 

[0062] Die Verbundfolie gemass Fig. 2 weist eine Me- 30 
tallfolie 1 auf. Auf einer Seite der Metallfolie 1 list die 
erste funktionelle Schicht in Form von Druck- und Lack- 
schichten angeordnet. Auf der Metallfolie ist ein Vorlack 
9, darauf der Oberflachendruck 1 0 und schliesslich dar- 
auf derSchutzlackH aufgebracht. Auf der anderen Sei- 35 
te der Metallfolie 1 ist die zweite funktionelle Schicht 2 
in Form einer Coextrusionsfolie aus Polyamid 3 und Po- 
lypropylen 4 uber einen Kaschierkleber 8 aufkaschiert. 
Auch bei dieser Anwendung der Verbundfolie ist das Po- 
lypropylen 4 des Coextrudates 2 gegen den Inhalt in der 40 
aus der Verbundfolie hergestellten Verpackung gerich- 
tet. 

[0063] Die Verbundfolie gemass Fig. 3 weist eine Me- 
tallfolie 1 auf. Auf einer Seite der Metallfolie 1 ist die er- 
ste funktionelle Schicht in Form z.B. einer PETP-Folie 45 
5 mittels des Kaschierklebers 7 aufkaschiert. Beispiel- 
haft tragt die PETP-Folie 5 einen Konterdruck 6. Auf der 
anderen Seite ist die Metallfolie 1 die zweite funktionelle 
Schicht 2 in Form einer Kunststoff Folie 12 mit einer 
Schichtanordnung aus coextrudiertem und/oder ex- so 
trusionskaschiertem Polypropylen 13/Haftvermittler 16 
/ Polyamid 1 5 / Haftvermittler 1 7 / Polypropylen 1 4 uber 
einen Kaschierkleber 8 kaschiert 



Patentanspruche 

1. Sterilisierbare Verbundfolien, enthaltend eine was- 



serdampf- und gasundurchlassige Sperrschicht 
aus einer Metallfolie und auf beiden Seiten der 
Sperrschicht wenigstens je eine funktionelle 
Schicht, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verbundfolie einen Schichtaufbau aufweist, ent- 
haltend ubereinander angeordnet: 

a) eine erste funktionelle Schicht enthaltend ei- 
ne Kunststoff-Folie aus der Reihe der Poly- 
ester, der Polyamide oder der Polyolefine oder 
eine Extrusionsschicht aus Polyolefinen oder 
eine oder mehrere Lackschichten oder Druck- 
und Lackschichten oder Druckschichten und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite funktionelle Schicht in Form einer 
Kunststoff -Schicht aus der Reihe der coextrusi- 
onsbeschichteten, coextrudierten und/oder ex- 
trusionskaschierten Polyamid/Polypropylen- 
Folien. 

2. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung aus coextrusi- 
onsbeschichtetem, coextrudiertem und/oder ex- 
trusionskaschiertem Haftvermittler / Polyamid / 
Haftvermittler / Polypropylen aufweist, wobei die 
Schicht c) uber die freiliegende Seite der ersten 
Haftvermittlerschicht an der Metallfolie, Schicht b), 
anliegt. 

3. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung ubereinander 
aufweist, aus co-extrudiertem Haftvermittler und 
Polyamid und extrudiertem Haftvermittler und ka- 
schierter Polypropylen-Folie, wobei die Schicht c) 
uber die freiliegende Seite der coextrudierten Haft- 
vermittlerschicht an der Metallfolie, Schicht b), an- 
liegt. 

4. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung ubereinander 
aufweist, aus Kaschierkleber und aufkaschiert ei- 
ner Polyamid / Haftvermittler / Polypropylen-Folie, 
wobei die Schicht c) uber die Kaschierkleberschicht 
an der Metallfolie, Schicht b), anliegt. 

5. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung ubereinander 
aufweist, aus extrudiertem Haftvermittler, kaschier- 
ter Polyamid-Folie, extrudiertem Haftvermittler und 
kaschierter Polypropylen-Folie, wobei die erste ex- 
trudierte Haftvermittlerschicht der Metallfolie, 
Schicht b), anliegt. 
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6. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung ubereinander 
aufweist, aus coextrusionsbeschichtetem Haftver- 
mittler, Polyamid, Haftvermittler und Polypropylen, 5 
wobei die erste Haftvermittlerschicht der Metallfo- 
lie, Schicht b), anliegt. 

7. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 10 
Schicht c), eine Schichtanordnung von coextrusi- 
onsbeschichtetem, coextrudiertem und/oder ex- 
trusionskaschiertem Haftvermittler in einer Dicke 
von 3 bis 15 (am / Polyamid in einer Dicke von 10 

bis 40 [in} f Haftvermittler in einer Dicke von 3 bis is 
15 |im / Polypropylen in einer Dicke von 30 bis 70 
(im aufweist. 

8. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verbundfolie einen 20 
Schichtaufbau aufweist, enthaltend nacheinander: 1 

a) eine erste funktionelle Schicht enthaltend ei- 
ne Kunststoff-Folie aus der Reihe der Poly- 
ester, der Polyamide oder der Polyolefine Oder 25 
eine Extrusionsschicht aus Polyolefinen oder 
eine oder mehrere Lackschichten oder Druck- 
und Lackschichten oder Druckschichten und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine Kunststoff-Schicht mit einer Schichtan- 30 
ordnung aus coextrusionsbeschichtetem, co- 
extrudiertem und/oder extrusionskaschiertem 
Polypropylen / Polyamid / Polypropylen. 

9. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 8, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass die Schicht c) eine 
Kunststoff-Folie ist, mit einer Schichtanordnung 
aus coextrusionsbeschichtetem, coextrudiertem 
und/oder extrusionskaschiertem Polypropylen / 
Haftvermittler / Polyamid / Haftvermittler / Polypro- 40 
pylen. 

10. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung ubereinander 45 
aufweist, aus Kaschierkleber und aufkaschiert ei- 
ner Polypropylen / Haftvermittler / Polyamid / Haft- 
vermittler/ Polypropylen-Folie, wobei die Schicht c) 
uber die Kaschierkleberschicht an der Metallfolie, 
Schicht b), anliegt. 

11. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-Schicht, 
Schicht c), eine Schichtanordnung ubereinander 
aufweist, aus coextrusionsbeschichtetem Polypro- 
pylen, Haftvermittler, Polyamid, Haftvermittler und 
Polypropylen, wobei die erste Polypropylenschicht 
der Metallfolie, Schicht b), anliegt. 



12. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruchen 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht c) eine 
Kunststoff-Schicht ist, mit einer Schichtanordnung 
aus coextrusionsbeschichtetem oder coextrudier- 
tem und/oder extrusionskaschiertem Polypropylen 
in einer Dicke von 10 bis 20 ^m/Haftvermittler in ei- 
ner Dicke von 3 bis 15 jam /Polyamid in einer Dicke 
von 10 bis 40 ^im /Haftvermittler in einer Dicke von 
3 bis 15 jim /Polypropylen in einer Dicke von 30 bis 
70 urn. 

13. Sterilisierbare Verbundfolien nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Kunst- 
stoff-Schicht, Schicht c), und der Metallfolie, 
Schicht b), ein Kaschierkleber in Mengen von 0,5 
bis 10 g/m 2 , vorzugsweise 1 bis 6 g/m 2 , oder ein 
Haftvermittler, vorzugsweise in einer Dicke von 0,5 
bis 15 vorzugsweise 3 bis 15 ^im, angeordnet 
ist. 

14. Beutelverpackungen aus einer sterilisierbaren Ver- 
bundfolie nach Anpruch 1. 
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